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(54) Verfahren zum Fugen von zwei Werkstucken aus einem durch Erwarmen plastifizierbaren 
Werkstoff , insbesondere Metall, insbesondere in Form von Blechen, im Stumpfstoss 



(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Fugen 
von zwei Werkstucken aus einem durch Erwarmen pla- 
stifizierbaren Werkstoff , insbesondere Metall, insbeson- 
dere in Form von Blechen, unterschiedlicher Dicke im 
StumpfstoG durch RiihrreibschweiBen. Die Werkstucke 
(1 ,2) liegen mit Ihren oberen AuGenseiten in einer Ebe- 
ne, wahrend das dunnere Werkstuck (1) unterseitig auf 
einem Sockel (3) abgestutzt ist. Ein rotierendes Werk- 
zeug (4) mit einer stimseitigen Reibflache (4a*) an ei- 



nem Rotor (4a) und einem axialen Retbstift (4b) wird von 
oben angesetzt. Dabei liegt die Reibflache (4a*) des Ro- 
tors (4a) vollflachig an. Der unterseitig angesetzte Sok- 
kel (3) weist am Dickensprung eine abgerundete Kante 
(3b) auf, so da3 er zusammen mit den am StumpfstoR 
angrenzenden Bereichen der Werkstucke (1,2) einen 
vom Formhohlraum (5) fur das aus dem StumpfstoB ge- 
forderte, plastifizierte Metall zur Bildung einer Hohlkehle 
bildet. 
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Beschreibung 

[0001 ] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Fugen 
von zwei Werkstucken aus einem durch Erwarmen pla- 
stifizierbaren Werkstoff, insbesondere Metail, insbeson- 
dere in Form von Blechen, im StumpfstoB, die mit ihren 
AuBenseiten auf ihrer einen Seite in einer Ebene liegen 
und auf ihrer anderen Seite gegeneinander versetzt 
sind, durch RuhrreibschweiBen mit einem Werkzeug, 
das auf einer stirnseitigen Reibflache eines Rotors ei- 
nen axialen Reibstift tragt, der durch den StumpfstoB 
gefuhrt wird. 

[0002] Verfahren zum Fugen von Blechen im Stumpf- 
stoB sind bekannt (EP 0 61 5 480 B1 ; EP 0 752 926 B1 ; 
EP 0 81 0 054 B1 ). Bei alien diesen Verfahren, bei denen 
die am StumpfstoB angrenzenden Werkstucke dieselbe 
Dicke haben, ist es ublich, daB das rotierende Werk- 
zeug an den oberen, stufenlos ineinander tibergehen- 
den AuBenseiten ansetzt und die Werkstucke an ihren 
ebenfalls stufenlos ineinander ubergehenden Untersei- 
ten auf einer Unterlage abgestutzt sind. Im Zusammen- 
hang mit diesen Fugeverfahren ist es auch bekannt, dai3 
das Werkzeug mit seiner stirnseitigen Reibflache des 
Rotors vollflachig an den Werkstucken anliegt und die 
die Werkstucke abstutzende Unterlage im Bereich des 
StumpfstoBes eine nutenformige Profilierung tragt, in 
die plastifiziertes (teigiges) Metail zur Bildung einer er- 
habenen SchweiBhaube eingedruckt werden kann (EP 
0 810 054 B1 , Anspruch 4). Auch ist es bekannt, durch 
vollflachiges Andrucken der stirnseitigen Reibflache 
des Rotors dafur zu sorgen, daB das teigige Metail nicht 
auf der oberen Au Benseite zwischen der Reibflache und 
den Werkstucken austritt sondern im StumpfstoB ver- 
bleibt beziehungsweise nach unten weggedruckt wird 
(EP 0 752 926 B1, Anspruch 1). 
[0003] Sofern es bei bekannten Verfahren urn das Fu- 
gen von verschieden dicken Blechen im StumpfstoB 
durch RuhrreibschweiBen gent, liegt der Dickensprung 
auf der Oberseite der Werkstucke und das Werkzeug 
wird von oben mit oder ohne Neigung zu den Werkstuk- 
ken angesetzt (JP 10-249553 A). Beim Fugen erweicht 
die obere freie Kante des dickeren Bleches und kann 
von der Reibflache des Werkzeuges auf die Hohe des 
dunneren Bleches beziehungsweise eines Ubergangs- 
bereichs flachgedruckt werden. Dabei bildet sich aber 
neben dem Werkzeug eine nicht erwunschte Wulst. 
Auch ist von Nachteil, daB nur kleine Dickenspriinge 
ausgeglichen werden kdnnen. Bei groBeren Dicken- 
sprungen ergibt sich am Dickenubergang eine hinsicht- 
lich der Weiterverarbeitung des gefugten Bauteils, zum 
Beispiel durch Tiefziehen, kritische Kerbwirkung, die zu 
Bauteilversagen fuhren kann. 

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren zum Fugen von zwei Werkstucken aus Metail, 
insbesondere Blechen, im StumpfstoB durch Ruhrreib- 
schweiBen zu entwickeln, bei dem die Werkstucke auch 
bei groBen Dickenunterschieden im StumpfstoB tiber ih- 
re voile Hohe miteinander verschweiBt werden und bei 



dem man hinsichtlich der Kerbwirkung einen unkriti- 
schen Dickensprungiibergang erhait. 
[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB bei ei- 
nem Verfahren der eingangs genannten Art dadurch ge- 

5 lost, daB das Werkzeug auf der einen Seite mit den in 
einer Ebene liegenden AuBenseiten der Werkstucke an- 
gesetzt wird, wobei die Reibflache des Rotors vollflachig 
anliegt und daB auf der anderen Seite der Werkstucke 
das dunnere Werkstiick auf einem Sockel abgestutzt 

10 wird, der seitltch am dickeren Werkstiick anliegt und am 
Obergang vom dunneren zum dickeren Werkstiick eine 
abgerundete Kante aufweist, die aus dem StumpfstoB 
herausgedriicktem, plastifiziertem Metail als Form fur 
eine Hohlkehle dient. 

15 [0006] Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren erfolgt 
eine VerschweiBung der beiden Werkstiicke uber die 
gesamte Hohe des StumpfstoBes. Da die Reibflache 
des Rotors vollflachig anliegt, kann kein plastifiziertes 
Material am Rotor austreten, vielmehr wird es in Rich- 

20 tung des Dickensprungs verdrangt und fullt den hier frei- 
gelassenen Formhohlraum zur Bildung einer Hohlkehle 
aus. Im Ergebnis erhait man also ein aus zwei Werk- 
stiicken unterschiedlicher Dicke im StumpfstoB uber die 
gesamte Hohe des StumpfstoBes verschweiBtes Bau- 

25 teil mit zumindest kerbarmen Dickensprungiibergang. 
[0007] Nach einer Ausgestaltung der Erfindung ist die 
Dicke des Sockels gleich dem Versatz (Dickensprung) 
der Werkstiicke, wobei der Sockel und das dickere 
Werkstiick an ihren so stufenlos ineinander ubergehen- 

30 den AuBenseiten auf einer gemeinsamen Unterlage 
aufliegen. Der Sockel kann in die Unterlage integriert 
sein. Die Unterlage kann eben oder als Rolle ausgebil- 
det sein, wobei sie vorzugsweise aus zwei axial neben- 
einanderangeordneten, zylindrischen Korpern besteht. 

35 [0008] Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfin- 
dung erstreckt sich der Reibstift iiber eine Lange, die 
ein Aufschmelzen der Werkstucke iiber die gesamte 
Hohe des StumpfstoBes gewahrleistet. Dies ist insbe- 
sondere dann gewahrleistet, wenn der Reibstift eine 

40 Lange hat, die zwischen den Dicken der Werkstucke 
liegt. 

[0009] Besonders vorteilhaft ist es fur die Ausbildung 
der Hohlkehle, wenn der Reibstift ein schraubenformi- 
ges Profil hat. Dieses schraubenformige Profil sorgt 

45 namlich in Verbindung mit der entsprechend 
angepaBten Rotation dafur, daB das plastifizierte Metail 
in Richtung der Hohlkehle gefordert wird. 
[0010] Im folgenden wird die Erfindung anhand einer 
Zeichnung naher erlautert, die in schematischer Dar- 

50 stellung zwei zu fugende Bleche wahrend des Fugens 
durch RuhrreibschweiBen in schematischer Darstellung 
im Querschnitt quer zum StumpfstoB zeigt. 
[0011] Zwei zu fugende Bleche 1 ,2 unterschiedlicher 
Dicke liegen mit ihren oberen AuBenseiten 1a,2a in ei- 

55 ner Ebene, wahrend ihre unteren AuBenseiten 1b,2b in 
der Hohe gegeneinander versetzt sind. Das dunnere 
Blech 1 ist unterseitig an einem Sockel 3 abgestutzt, 
dessen Dicke gleich der Differenz der Dicken der beiden 
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Verfahren nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, daft die Unteriage (6) 
eben ist. 

Verfahren nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, daft der Sockel (3) in 
die Unteriage (6) integriert ist. 

Verfahren nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, daft die Unteriage ais 
Rolle ausgebildet ist. 

Verfahren nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, daft die Roile aus zwei 
axial nebeneinander angeordneten Teilen besteht. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daft der Reibstift (3b) 
eine Lange hat, die zwischen den Dicken der Werk- 
stucke (1,2) liegt. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daft der Reibstift (3b) 
ein schraubenformiges Profil hat. 

25 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Fugen von zwei Werkstucken (1 ,2) 
aus einem durch Erwarmen plastifizierbaren Werk- 
stoff, insbesondere Metall, insbesondere in Form 30 
von Blechen, im StumpfstoB, die mit ihren AuBen- 
seiten (1a,1b,2a,2b) auf ihrer einen Seite in einer 
Ebene liegen und auf ihrer anderen Seite gegen- 
einander versetzt sind, durch RuhrreibschweiBen 

mit einem Werkzeug (4), das auf einer stirnseitigen 35 
Reibflache (4a*) eines Rotors (4a) einen axialen 
Reibstift (4b) tragt, der durch den StumpfstoB ge- 
fuhrt wird, 

dadurch gekennzeichnet, daft das Werkzeug (4) 
auf der einen Seite mit den in einer Ebene liegen- 40 
den AuBenseiten (1a,2a) der Werkstucke (1 ,2) an- 
gesetzt wird, wobei die Reibflache (4a*) vollflachig 
anliegt, und daB auf der anderen Seite der Werk- 
stucke (1 ,2) das dunnere Werkstiick (1) auf einem 
Sockel (3) abgestutzt wird, der seitlich am dickeren 
Werkstiick (2) anliegt und am Ubergang vom dun- 
neren zum dickeren Werkstiick (1 ,2) eine abgerun- 
dete Kante (3b) aufweist, die aus dem StumpfstoB 
gefordertem, plastifiziertem Metall als Form fur eine 
Hohlkehle dient. so 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, daft die Dicke des Sok- 
kels (3) gleich dem Versatz (Dickensprung) der 
Werkstucke (1 ,2) ist und der Sockel (3) und das dik- ss 
kere Werkstiick (2) an ihren so stufenlos ineinander 
ubergehenden AuBenseiten (3a,2b) auf einer ge- 
meinsamen Unteriage (6) aufliegen. 



Bleche 1,2 ist. Aufgrund dieser Dimensionierung liegt 3. 
die Unterseite 3a des Sockeis 3 in einer Ebene mit der 
unteren AuBenseite 2b des dickeren Bleches. Die Ble- 
che 1 ,2 mit dem abstiitzenden Sockel 3 sind auf einer 
gemeinsamen Unteriage 6 positioniert. s 4. 

[0012] Fur das RuhrreibschweiBen wird von oben ein 
rotierendes Werkzeug 4 angesetzt, das aus einem Ro- 
tor 4a mit einer stirnseitigen Reibflache 4a* und einem 
stirnseitig angesetzten axialen Reibstift 4b besteht. Der 5. 
Rotor 4 liegt mit seiner stirnseitigen Reibflache 4a* voll- 10 
flachig an den oberen AuBenseiten 1 a,2ader Bleche 1 ,2 
an. Sein Reibstift 4b erstreckt sich iiber die gesamte H6- 
he des StumpfstoBes. Er kann allerdings sogar bis in 6. 
einen Formhohlraum 5 ragen, der vom Dickensprung- 
ubergang der beiden Bleche 1 ,2 und einer abgerunde- *s 
ten Kante 3b des Sockeis 3 gebildet wird. Da der Sockel 
3 sowohl an der unteren AuBenseite 1b des Bleches 1 7. 
als auch seitlich am dickeren Blech 2 fest anliegt, bildet 
die abgerundete Kante 3b zusammen mit dem Dicken- 
sprungubergang fur das aus dem StumpfstoB austre- 20 
tende, plastifizierte Metall den Formhohlraum 5 fur eine 
Hohlkehle, die einen mindestens kerbarmen Dicken- 8. 
sprungubergang darstellt. 
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